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Oberflachendekor ftir Verkleidungsteil und Verfahren 
zu dessen Herstellung ' 



Die Erfindung betrifft ein Oberflachendekor fur ein 
5 Verkleidungsteil, insbesondere ftir ein Innenverklei- 

dungsteil ftir ein Kraftf ahrzeug, nach dem Oberbegriff 
des Hauptanspruchs und ein Verfahren zur Herstellung 
eines Oberf lachendekors und nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs 15 sowie ein Giefcwerkzeug zur Herstellung 
10 eines derartigen Oberf lachendekors nach dem Oberbeg- 

riff des Anspruchs 28. 

Es ist bekannt, Giefthaute als Oberf lachendekore ftir 
Verkleidungsteile zu verwenden, wobei die Giefthaute 

15 ublicherweise durch Ftillen eines aus Oberwerkzeug und 

Unterwerkzeug bestehenden Giefcwerkzeugs mit Polyu- 
rethan hergestellt werden. Ein Verkleidungsteil kann 
dabei nach dem Stand der Technik durch Hinterschaumen 
einer solchen Giefthaut, typischerweise ebenfalls mit 

20 Polyurethan, gebildet werden, wodurch die Giefchaut 
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mit einem Tr&ger in Verbindung gebracht wird. Derar- 
tige Verkleidungsteile, die insbesondere als Innen- 
verkleidungsteile fur Kraftf ahrzeuge Verwendung fin- 
den, zeichnen sich damit durch eine aufwandsarme und 
preiswerte Herstellung und durch ein mit. einer Giefi- 
haut als Oberf lachendekor optisch ansprechend zu ges- 
taltendes Erscheinungsbild aus. Dabei konnen ver- 
schiedene Arten von OberflSchen erzeugt werden, indem 
die Gie&haut mit einer bestimmten Narbung und Farbe 
versehen wird, die Oberflache bleibt aber gepragt 
durch das fur die Giefthaut verwendete Material, im 
genannten Beispiel Polyurethan. Einer vielseitigen 
Gestaltung der OberflSche an einer Sichtseite eines 
Verkleidungsteils mit einem gattungsgemafien Oberf la- 
15 chendekor sind also nach dem Stand der Technik Gren- 

zen gesetzt, die von Nachteil sein konnen, sobald ho- 
here asthetische Anspriiche an eine Gestaltung z.B. 
eines Kraftf ahrzeuginnenraums gegeben sind. 

20 Der Erfindung liegt also die Aufgabe zugrunde, ein 

Oberf lachendekor sowie ein entsprechendes Herstel- 
lungsverfahren zu entwickeln, wobei einerseits das 
Oberflachendekor eine gegeniiber dem Stand der Technik 
flexiblere und haheren asthetischen Anspriichen genu- 

25 gende, edlere Materialien nicht ausschliefcende Ober- 

flachengestaltung aufweisen soil, andererseits aber 
das Herstellungsverfahren von einer dem beschriebenen 
Stand der Technik ahnlichen Einfachheit bleibt. 

30 Diese Aufgabe wird erf indungsgemafc gelost durch ein 

Oberflachendekor mit den kennzeichnenden Merkmalen 
des Hauptanspruchs in Verbindung mit den Merkmalen 
des Oberbegriffs des Hauptanspruchs und durch ein 
Verfahren mit den kennzeichnenden und den klassifi- 

35 zierenden Merkmalen des Anspruchs 15 sowie durch ein 

GieBwerkzeug mit den Merkmalen des Anspruchs 28. Vor- 
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teilhafte Ausgestaltungen und Weiterentwicklungen der 
Erfindung ergeben sich mit den Merkmalen der abhangi- 
gen Anspruche. 

5 Dadurch, dass das Oberf lachendekor eine Dekoreinlage 

aufweist, die aus einem gegenuber der GieBhaut edle- 
ren oder zumindest sich optisch abhebenden Material 
bestehen kann, beispielsweise aus Leder, Stoff (tex- 
tile Werkstoffe wie Gewebe, Gestricke oder Gewirke 
10 mit Kunst- und/oder Naturfasern) oder polymeren Werk- 

stoffen wie PVC, wobei die Dekoreinlage mit einer Be- 
randung an einen durch die Giefihaut gebildeten Be- 
reich des Oberf lachendekor s angrenzt, wird zunachst 
eine hoheren asthetischen Ansprttchen geniigende Ober- 
15 f lachengestaltung an einer Sichtseite eines entspre- 

. chenden Verkleidungsteils -erreicht. Dadurch, dass die 
... Berandung der Dekoreinlage von der Giefihaut umschlos- 
sen ist , dass die Berandung also von der Giefihaut so 
umbettet ist, dass die Giefihaut an der Berandung ei- 
20 nen beidseitigen Kontakt mit der Dekoreinlage hat, 

wird dabei eine saubere und ebenfalls asthetisch an- 
sprechende aber auch stabile und sichere Verbindung 
der Dekoreinlage mit dem durch die Giefchaut gebilde- 
ten Bereich gewahrleistet . Aufgrund dieser zuverlas- 
25 sigen Verbindung kann das beschriebene Oberf lachende- 

kor in gleicher Weise fiir ein Verkleidungsteil ver- 
wendet werden wie ein herkommliches, einstiickiges , 
nur aus einer GieAhaut bestehendes Oberf lachendekor . 

30 Das vorgeschlagene Verfahren zur Herstellung des be- 

schriebenen Oberf lachendekors sieht vor, die Dekor- 
einlage in ein Giefiwerkzeug einzubringen, die ein 0- 
berwerkzeug und ein Unterwerkzeug aufweist, bevor die 
Giefthaut durch Fullen eines zwischen Oberwerkzeug und 

35 Unterwerkzeug entstehenden Hohlraums dieses Gieftwerk- 

zeugs mit einem aushartenden Material gegossen wird. 
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Dabei wird die Dekoreinlage so in das Giefcwerkzeug 
eingebracht, dass sie im Bereich ihrer Berandung zwi- 
schen dent Oberwerkzeug und dem Unterwerkzeug einge- 
klemmt wird, wobei die Berandung der Dekoreinlage in 
5 den genannten Hohlraum hineinragt. Beim Giefcen der 

GieBhaut wird diese Berandung dann von dem-aushcirten- 
den Material umschlossen, wodurch die schon beschrie- 
bene sichere Verbindung von GieBhaut und Dekoreinlage 
zustande kommt. In der hier gewahlten Terminologie 
10 soli dabei das Unterwerkzeug eine WerkzeugMlf te be- 

zeichnen, die eine spSter an der Sichtseite des Ver- 
kleidungsteils sichtbare Seite des entstehenden Ober- 
f lachendekors aufnimmt, als Oberwerkzeug dement spre- 
chend orientierungsunabhangig eine rtickseitig am 0- 
15 berflachendekor anliegende Werkzeugh&lf te des Gieft- 

werkzeugs. Das beschriebene. Herstellungsverf ahren 
bleibt dabei trotz erheblich gesteigerter Gestal- 
tungsmoglichkeiten ausgesprochen unkompliziert und 
profitiert von den Vorteilen, die eine Verwendung von 
20 Giefchauten ftir Oberf lachendekore mit sich bringt. 

Fur Ober- und Unterwerkzeug bietet sich dabei eine 
Herstellung aus Stahl an, in Frage kommen aber auch 
andere Materialien wie z.B. Aluminium. Zu beachten 
25 ist dabei, dass eine Entnahme des fertigen Oberf la- 

chendekors nicht durch Haften am Ober- oder Unter- 
werkzeug behindert wird, was auch durch Aufbringen 
einer Trennschicht auf das Ober- und/oder Unterwerk- 
zeug hilfreich sein kann. 

30 

Urn eine Kontaminierung der Dekoreinlage durch ein 0- 
bertreten des die GieBhaut bildenden Materials aus 
dem durch die GieBhaut gebildeten Bereich des Ober- 
f lachendekors zu verhindern, ist dort, wo die Dekor- 
35 einlage nahe ihrer Berandung zwischen den beiden 

Werkzeughaiften eingeklemmt ist, auf eine hinreichend 
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gute Abdichtung zwischen Oberwerkzeug, Dekoreinlage 
und Unterwerkzeug zu achten. Das gilt insbesondere 
fur faserhaltige Dekoreinlagen, bei denen Kapillaref- 
fekte zu einem Auf saugen des die GieBhaut bildenden 
5 Materials durch die Dekoreinlage fUhren konnten. Eine 

gute Abdichtung lasst sich durch eine Quetschung der 
Dekoreinlage an der Berandung erreichen. Eine beson- 
ders stabile Verbindung zwischen der Dekoreinlage und 
der GieBhaut kommt zustande, wenn die Dekoreinlage 
10 mit ihrer Berandung mindestens 1 mm, vorzugsweise 

mehr als 2 mm in den die entstehende GieBhaut aufneh- 
menden Hohlraum hineinragt, wodurch ein entsprechen- 
der Oberlapp von GieBhaut und Dekoreinlage an der Be- 
randung zustande kommt. Andererseits ist darauf zu 
15 . achten, dass die Berandung nicht zu weit in den ge- 

nannten Hohlraum hineinragt, urn zu verhindern, dass 
sich , die Berandung an einer Oberflache der GieBhaut 
abzeichnet. Gute Ergebnisse erzielt man, wenn der 0- 
berlapp von GieBhaut und Dekoreinlage senkrecht zur 
20 Berandung nicht mehr als 5 mm, vorzugsweise hochstens 

3 mm betragt. 

Als aushartendes Ausgangsmaterial fur die GieBhaut 
ist Pblyurethan zu bevorzugen, das sich aufgrund ei- 
25 ner anfanglich sehr geringen Viskositat sehr gut auch 

in enge Hohlr&ume mit unter Umstanden unubersichtli- 
cher Geometrie und groBen FlieBweglangen von z.B. bis 
2500 mm fullen lasst. Ausgenutzt wird dabei ferner, 
dass Polyurethane nicht nur einen ihnen gegebenen 
30 Hohlraum gut ausfullen, sondern auch exzellente Kle- 

beeigenschaften aufweisen, was fttr die sichere Ver- 
bindung von GieBhaut und Dekoreinlage bei unter- 
schiedlichsten Dekormaterialien fur die Dekoreinlage 
von Vorteil ist. 

35 



Gute Ergebnisse mit Blick auf einen einerseits nicht 
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zu hohen Materialaufwand und eine nicht zu harte O- 
berflache und andererseits eine hinreichend hohe Sta- 
bilitat der Giefchaut erzielt man f wenn die Giefchaut 
mit einer mittleren Dicke von zwischen 0,7 mm und 1,5 
5 mm ausgefiihrt wird. Far die Dekoreinlage bieten sich 

aus denselben Grunden abhangig vom Dekormaterial Di- 
cken von vorzugsweise zwischen 0,3 mm und 2 mm an. 

Das Erscheinungsbild des entsprechenden Verkleidungs- 
10 teils kann man zusatzlich dadurch positiv beeinflus- 

sen, dass die Giefchaut mit einer Lackschicht einer 
gewiinschten Farbe auf einer spSter an der Sichtseite 
des fertigen Verkleidungsteils sichtbaren Oberflache 
ausgefuhrt wird. Sofern fur die Giefchaut kein lichtu- 
15 nempfindliches Material zu Einsatz kommt, kann eine 

solche vorzugsweise lichtunempf indliche und lichtun- , 
durchlassige Schicht auch als Schutz der Giefchaut ge- 
gen durch Licht verursachte Schaden dienen. Zum Auf- 
bringen einer derartigen Oberf lachenschicht kann bei 
20 der Herstellung der Giefchaut auf das Unterwerkzeug 

dort, wo es die entstehende Giefchaut aufnimmt, vor 
dem Fullen des Hohlraums und vorzugsweise auch vor 
dem Einbringen der Dekoreinlage in das Giefcwerkzeug 
eine entsprechende Lackschicht aufgebracht werden, 
25 die nach dem Giefcen der Giefchaut an der Giefchaut ver- 

bleibt. Damit diese Lackschicht nicht am Unterwerk- 
zeug haften bleibt, kann vorher noch eine Trenn- 
schicht aufgebracht werden, wie die Lackschicht 
selbst bevorzugterweise durch Bespriihen des Unter- 
30 werkzeugs. Um dabei eine Verschmutzung der Dekorein- 

lage zu verhindern, kann das Unterwerkzeug in einem 
wahrend des Giefcens die Dekoreinlage aufnehmenden Be- 
reich durch eine Maske abgedeckt werden. Alternativ 
Oder zusatzlich kann zur Vermeidung von Verschmutzun- 
' 35 gen der Dekoreinlage bzw. des entsprechenden Bereichs 

des Unterwerkzeugs das Unterwerkzeug so geteilt sein, 
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dass der die Dekoreinlage aufnehmende Bereich einzeln 
absenkbar ist und zum Aufbringen der Lackschicht 
und/oder der Trennschicht abgesenkt wird, Eine derar- 
tige Teilung des Unterwerkzeugs in die Dekoreinlage 
aufnehmenden Bereich und die GieBhaut auf nehmenden 
Bereich, wobei letzterer absenkbar gestaltet ist, ist 
auch von Vorteil, um eine Verwendung ein und dessel- 
ben Giefiwerkzeugs fur unterschiedliche und damit auch 
unterschiedlich dicke Dekoreinlagen zu ermtiglichen. 



Um bei einem spateren Hintersch&umen Oder Hinter- 
spritzen des Oberf lachendekors wahrend der Herstel- 
lung des entsprechenden Verkleidungsteils eine Be- 
schadigung der Dekoreinlage Oder eine Verschmutzung 

15 durch durchdringende Hinterschaummasse oder Hinter- 

,■• spritzmasse. zu verhindern, insbesondere bei Verwen-. 
dung von Stoffen aus Natur- und/oder Kunstf aserstof ~ 
fen fur die Dekoreinlage, kaiin die Dekoreinlage mit 
einer ruckseitigen Sperrschicht ausgefiihrt werden. 

20 Dabei kann es sich z.B. um eine durch Besprahen oder 

Bestreichen aufgetragene Sperrschicht oder auch um 
eine der eigentlichen Dekoreinlage hinterlegte Folie 
handeln. Eine solche Schicht kann sich erttbrigen, 
wenn die Dekoreinlage aus einem schaumundurchl^ssigen 

25 Material besteht. 



Bei einer typischen und zweckmafcigen Ausftthrung der 
Erfindung bildet die Dekoreinlage ein ringsum von der 
Giefthaut eingefasstes Mittelfeld des Oberf lachende- 

30 kors, so dass die Dekoreinlage also langs einer ge- 

schlossenen Berandung von der Giefthaut umbettet ist. 
Mit einer derartigen Anordnung von GieBhaut und De- 
koreinlage erreicht man eine besonders ansprechende 
optische Gestaltung, die insbesondere fttr Seitenver- 

35 kleidungen, Turinnenverkleidungen oder Instrumenten- 

tafeln von Kraf tfahrzeugen, welche einen Innenraum 
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eines Kraftfahrzeugs ttblicherweise prSgen, nutzbrin- 
gend eingesetzt werden kann. 

Eine besonders bevorzugte Ausgestaltung des Verfah- 
5 rens zur Herstellung des Oberf lachendekors sieht vor f 

dass das Unterwerkzeug langs einer den Hohlraum zur 
: , Dekoreinlage bin abschliefienden Trennlinie einen Steg 
aufweist, so dass die Dekoreinlage an ihrer Berandung 
zwischen diesen Steg und das Oberwerkzeug eingeklemmt 
10 wird. Dabei weist das Oberwerkzeug dort vorzugsweise 

eine dem Steg Raum gebende Aussparung auf. Mit einem 
solchen Steg erreicht man zunachst eine besonders gu- 
te Abdichtung des die entstehende GieBhaut aufnehmen- 
den Hohlraums gegen die Dekoreinlage, indem mit dem 
15 steg ein nahe der Berandung der Dekoreinlage lokali- 

. sierter erhohter Druck auf die Dekoreinlage ausgeiibt • 
werden kann. Auch wird damit fur das optische Er- 
scheinungsbild des fertigen Verkleidungsteils eine 
sehr gUnstige Formgebung des Oberf lachendekors er- 
20 reicht, bei der die von der Giefchaut umschlossene Be- 

randung der Dekoreinlage in einer Nut versenkt ist, 
so dass auf der Sichtseite des Verkleidungsteils nur 
eine zu der Berandung parallel verlaufende, zwei O- 
berf lachenbereiche trennende Fuge verbleibt, welche 
25 Gie&haut und Dekoreinlage optisch voneinander trennt. 

Die entstehende Nut hat dabei eine durch den Steg 
vorgegebene Tiefe, wobei darauf zu achten ist, dass 
eine zu tiefe Nut das Oberf lachendekor fur eine 

30 Weiterbehandlung bei der Herstellung des Verklei- 

dungsteils unhandlich macht, eine hinreichend tiefe 
Nut andererseits aber erwunscht ist f um einen am fer 
tigen Verkleidungsteil sichtbaren Nutgrund zu vermei 
den. Gute Ergebnisse erzielt in dieser Hinsicht mit 

35 einem Steg einer Hone von zwischen 3 mm und 10 mm, 

bzw. mit einer die besagte Fuge bildenden Nut ent- 
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sprechender Tiefe. Unter den gleichen Ssthetischen 
Gesichtspunkten ist es wiinschenswert,, dass die Fuge 
einen nicht zu breiten Spalt freilasst. Der spater an 
der Oberfiache des Verkleidungsteils zwischen Dekor- 
einlage und Giefthaut verbleibende Spalt sollte bei 
einer wie beschrieben nutformigen Anordnung des Ober- 
f lachendekors in einem die Berandung der Dekoreiniage 
umgebenden Bereich eine Breite von 1,5 mm, besser 
noch 0,7 mm nicht iiberschreiten. 



Besonders zu bevorzugten w&re sogar eine Ausfuhrung, 
bei der der Spalt bzw. die Fuge eine verschwindende 
Breite hat. Dazu kann zunachst der genannte Steg am 
Unterwerkzeug mit einer Breite von nicht mehr als 1,5 
15 mm ausgeftthrt werden. Da der Steg andererseits hin- 

reichend stabil sein muss und die Dekoreiniage trotz 
des fur eine gute Abdichtung nStigen hohen Drucks 
nicht verletzen soli, sollte der Steg aber vorzugs- 
weise nicht schmaler als 0,7 mm sein. Eine dennoch 
20 verschwindende oder zumindest deutliche kleinere 

Spaltbreite am fertigen Verkleidungsteil lasst sich 
dadurch realisieren, dass die Fuge vor einer Weite.r- 
verarbeitung des Oberf lachendekors, beispielsweise 
vor einem Hinterschaumen oder Hinterspritzen, durch 
25 ein entsprechendes Deformieren der Nut zusammenge- 

schoben wird. Damit das moglich ist, kann die Dekor- 
einiage vor dem GieBen der Giefthaut mit einem ent- 
sprechenden Obermafc in das GieBwerkzeug eingebracht 
werden, was durch eine entsprechende Form des Ober- 
30 werkzeugs und/oder des Unterwerkzeugs in dem die De- 

koreiniage aufnehmenden Bereich zu ermoglichen ist. 
Ein zum Schliefcen der Fuge notiges Verformen der Nut 
kann auch durch Anlegen von Unterdruck in der Nut er- 
reicht werden. 



35 



Auch das Oberwerkzeug kann so geteilt sein, dass ein 
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die Dekoreinlage abdeckender Bereich gegenUber einera 
den Hohlraum far die entstehende GieBhaut abschlie- 
lienden Bereich heb- und senkbar ist. Sofem das Un- 
terwerkzeug einen Steg der beschriebenen Art auf- 
weist, sollte dabei der heb- und senkbare Bereich des 
Oberwerkzeugs diesen Steg mit abdecken. Damit wird 
eine besonders prazise Dosierung des zur Abdichtung 
des Hohlraums notigen Drucks auf die Dekoreinlage an 
deren Berandung mOglich. 



Urn eine prazise Positionierung der Dekoreinlage beim 
GieBen der GieBhaut und damit einen wohl definierten 
Uberlapp von Dekoreinlage und GieBhaut an der Beran- 
dung zu gewahrleisten, kann die Dekoreinlage durch 
15 Unterdruck am Oberwerkzeug oder am Unterwerkzeug 

gehalten und fixiert werden. Eine genaue Positionie- 
rung kann auch dadurch erleichtert werden, dass das 
Oberwerkzeug Positionierstifte aufweist, an denen mit 
ihrer Berandung anliegend die Dekoreinlage beim Ein- 
20 bringen in das GieBwerkzeug am Oberwerkzeug angeord- 

net wird. Die Positionierstifte werden dazu so 
angeordnet, dass die Dekoreinlage vor einem SchlieBen 
des GieBwerkzeugs durch ein Aufeinanderf ahren von 
Oberwerkzeug und Unterwerkzeug genau dann richtig 
25 positioniert ist, wenn die Berandung der Dekoreinlage 

an diesen Positionierstif ten anliegt. Zum gleichen 
Zweck kann auch eine an der Berandung mit Lochern 
versehene Dekoreinlage verwendet werden, wobei die 
Locher in der richtig positionierten Dekoreinlage 
30 Stifte aufnehmen, die dafur am GieBwerkzeug 

angebracht oder angeformt sein konnen. 

Ein Verkleidungsteil mit einem Oberf lachendekor der 
beschriebenen Art kann, wie schon erwahnt, durch Hin 
35 terspritzen des Oberf lachendekors mit einem einen 

Trager bildenden Material oder durch Auf kaschieren 
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des Oberf lachendekors auf ein Formteil hergestellt 
werden, vorzuziehen rait Blick auf eine einfache Her- 
stellung und auch angenehme haptische Eigenschaf ten 
des Verkleidungsteils ist aber eine Herstellung, bei 
5 der das Oberf lachendekor hinterschaumt wird, wozu 

sich wieder Polyurethanmaterial als Hinterschaummasse 
besonders gut eignet. Durch das Hinterschaumen kann 
das Oberf lachendekor in einfacher Weise mit einem zu- 
vor gefertigten Trager in Verbindung gebracht werden, 
10 wobei sich als Trager fUr ein kostengunstiges Ver- 

kleidungsteil eine Herstellung aus Kunststoff anbie- 
tet. Besonders stabile Verkleidungsteile erhalt man 
dabei bei einer Verwendung von gepresstem Holzfaser- 
formstoff Oder LFI-Bauteilen, auch andere faserver- 
15 starkte Kunststoff e lassen sich gut verwenden. 

Bereichsweise dif f erenzierte haptische Eigenschaf ten 
des fertigen Verkleidungsteils mit einem hinter- 
schaumten Oberf lachendekor lassen sich realisieren * 
20 durch eine Ausbildung von Kammern hinter der Dekor- 

oberflache, die mit verschiedenen SchSumen geflillt 
werden. So kann beispielsweise die Dekoreinlage mit- 
einem anderen Schaum hinterschaumt werden als die 
Giefthaut . 

25 

Nicht jede beliebige Oberf lachengeometrie ist mit dem 
beschriebenen Herstellungsverf ahren darstellbar. Es 
zeigt sich, dass starke dreidimensionale Oberflachen- 
konturen zu Schwierigkeiten bei der Abdichtung und zu 

30 Faltenbildung des Oberf lachendekors in Obergangsbe- 

reichen zwischen GieBhaut und Dekoreinlage fuhren 
konnen. Durch geringfugige Design-Anpassungen konnen 
solche Probleme allerdings eliminiert werden, bei- 
spielsweise indem ein ansonsten aufcerordentlich stark 

35 dreidimensional konturierter Teilbereich eines Ver- 

kleidungsteils durch Vergrofterung von Radien und Ab- 
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flachung von Flachenverlaufen entscharft wird. In 
gleicher Weise ist es moglich, durch einen Einsatz 
vorgeformter Dekoreinlagen derartige schwierige Be- 
reiche ohne Anderungen beizubehalten. Damit wird je- 
5 doch ein zusatzlicher Arbeitsgang nbtig. Insbesondere 

Mittelfelder von Tiirinnenverkleidungen, die ttblicher- 
weise recht plan sind und sich fOr eine Gestaltung 
mit einer Dekoreinlage der beschriebenen Art beson- 
ders gut eignen, sind in dieser Hinsicht jedoch un- 
10 problematisch. In jedem Fall ist es hilfreich, wenn 

das geschlossene Giefcwerkzeug im Bereich der Dekor- 
einlage zumindest dort, wo dieser Bereich an den die 
Giefchaut aufnehmenden Hohlraum angrenzt, zwischen 
Oberwerkzeug und Unterwerkzeug nur einen Spalt einer 
15 der Dicke der Dekoreinlage entsprechenden Dicke auf- 

weist. Dadurch wird gewahrleistet, . dass beira Zufahren 
des Gieliwerkzeugs die Dekoreinlage nicht in einer 
sichtbaren Umgebung ihrer Berandung verzogen wird. 

20 Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden im Folgen- 

den anhand der Fign. 1 bis 4 beschrieben. Es zeigt 

Fig. 1 als Querschnitt einen Ausschnitt eines Giefi- 
werkzeugs mit einem Oberf ISchendekor bei des- 
25 sen erf indungsgemafter Herstellung, 

Fig. 2 in gleicher Darstellung ein Oberf lachendekor 
bei der Herstellung in einem gegenUber der 
Fig. 1 modifizierten Giefiwerkzeug, 



30 



35 



Fig. 3 einen fruheren Arbeitsschritt eines erfin- 
dungsgemaBen Herstellungsverf ahrens mit dem 
Gieftwerkzeug aus Fig. 2 in entsprechender 
Darstellung und 

Fig. 4 ebenfalls als Querschnitt einen Ausschnitt 
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durch ein GieBwerkzeug und ein entstehendes 
Oberfiachendekor in einer weiteren Ausfiihrung 
der Erfindung. 

5 In Fig. 1 ist ein GieBwerkzeug zu sehen, das ein O- 

berwerkzeug 1 und ein Unterwerkzeug 2 aufweist, wel- 
che beide aus Stahl gefertigt sind. Zwei Bereiche 
dieses GieBwerkzeug werden durch einen Steg 3 ge- 
trennt, wobei ein in der Figur links des Steges 3 
,0 zwischen Oberwerkzeug 1 und Unterwerkzeug 2 gebilde- 

ter Hohlraum mit Polyurethan zur Bildung einer GieB- 
haut 4 gefullt wird. Der andere Bereich des GieBwerk- 
zeugs niramt eine zuvor in das GieBwerkzeug einge- 
brachte Dekoreinlage 5 auf, welche aus Leder besteht 
15 und spater ein Mittelfeld eines aus der GieBhaut 4 

und der Dekoreinlage. 5 gebildeten Oberf lachendekors 
einer Turinnenverkleidung fur ein Kraf tf ahrzeug bil- 
det. Fur die Dekoreinlage 5, die hier wie die GieB- 
haut 4 eine Dicke von ungefahr 1 mm hat f k^men auch 
20 andere Materialien wie z.B. Stoffe aus Natur- 

und/oder Kunstfasern oder andere polymere Flachenge- 
bilde in Frage. 

Die Dekoreinlage 5 ragt mit einer Berandung 6 in den 
25 in der Figur bereits mit Polyurethan gefiillten Hohl- 

raum zwischen Oberwerkzeug 1 und Unterwerkzeug 2, in 
dem sich die Giefthaut bildet, hinein, wobei die De- 
koreinlage nahe dieser Berandung 6 zwischen dem Steg 
3 und dem Oberwerkzeug 1 eingeklemmt ist. Die GieB- 
30 haut 4 umschlieftt die in den genannten Hohlraum hin- 

einragende Berandung 6 der Dekoreinlage 5. Es besteht 
damit ein Oberf lachendekor, das einen durch die De- 
koreinlage 5 gebildeten Bereich aufweist, der an der 
Berandung 6 an einen durch die Giefihaut 4 gebildeten 
35 Bereich des Oberf lachendekors angrenzt. Zur Bildung 

eines Verkleidungsteils, im Beispiel der schon ge- 
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nannten Tiirinnenverkleidung, wird dieses Oberflachen- 
dekor anschliefiend mit einem Polyurethanschaum hin- 
terschaumt, und zwar durch EinschSumen einer Seite 
des Oberflachendekors, die in der Abbildung zurn Ober- 

5 werkzeug 1 Kontakt hat. Das Unterwerkzeug 2 nintmt in 

der Figur dementsprechend eine Seite des entstehenden 
Oberflachendekors auf, welche dann eine Sichtseite 
des fertigen Verkleidungsteils bilden wird. Durch das 
Hinterschaumen wird das Oberf lachendekor schlie&lich 

10 mit einem Trager in Verbindung gebracht, der seiner- 

seits aus gepresstem Holzf aserf ormstof f besteht. Auch 
Trager aus anderen Materialien kamen dazu in Frage. 

Durch den Steg 3, der im abgebildeten Beispiel eine 
15 Breite von ungefahr 1 mm hat, sowie durch eine ent- 

sprechende, dem Steg 3 Raum gebende Formgebung des 
Oberwerkzeugs 1 bildet die Dekoroberf lache in einer 
Umgebung der Berandung 6 eine Nut mit einer durch den 
Steg 3 vorgegebenen Tiefe von ungefahr 3 mm, so dass 
20 an der Sichtseite eine Fuge bzw. ein Spalt zwischen 

der Dekoreinlage 5 und der Giefchaut 4 verbleibt. Eine 
sichere Verbindung der Giefchaut 4 mit der Dekoreinla- 
ge 5 kommt dadurch zustande, dass die Giefchaut 4 und 
die Dekoreinlage 5 dort, wo die Dekoreinlage 5 von 
25 der Giefthaut 4 umschlossen ist f einen in der Figur 

durch einen Doppelpfeil 7 gekennzeichneten Dberlapp 
von ungefahr 2,5 mm hat. 

Fig. 2 zeigt eine andere Ausfiihrung der Erfindung, 
30 die neben den schon genannten Merkmalen, die hier mit 

den gleichen Bezugszif f ern bezeichnet sind, einige 
weitere Merkmale aufweist. In das Oberwerkzeug 1 ein- 
gelassen ist hier ein Positionierstif t 8 zu sehen, 
der neben anderen, hier nicht abgebildeten Positio- 
35 nierstiften dazu dient, eine exakte Positionierung 

der Dekoreinlage 5 vor einem Schlieften des Gieftwerk- 
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zeugs zu erleichtern. Vor dem SchlieBen des GieBwerk- 
zeugs, was durch ein Auf einanderf ahren von Oberwerk- 
zeug 1 und Unterwerkzeug 2 geschieht, wird dazu die 
Dekoreinlage 5, die hier aus einem Gewebe besteht, so 
5 am Oberwerkzeug 1 angeordnet, dass die Dekoreinlage 5 

mit ihrer Berandung 6 an dem Positionierstif t 8 und 
den weiteren Positionierstif ten anliegt. Die Dekor- 
einlage 5 wird dann beim Schlielien des GieBwerkzeugs 
und beim GieBen der GieBhaut durch an das Oberwerk- 
10 zeug 1 angelegten Unterdruck gehalten und fixiert. 

Das Oberwerkzeug 1 weist zu diesem Zweck kleine Off- 
nungen auf. Um ein Eindringen von Schaum in das Gewe- 
be der Dekoreinlage 5 beim anschlieBenden Hinter- 
schaumen zu verhindern, weist die Dekoreinlage 5 eine 
15 in der Abbildung schraf f iert gezeichnete Sperrschicht 

9 auf, welche im vorliegenden Ausf uhrungsbeispiel 
durch eine dem Gewebe hinterlegte Folie gebildet 
wird. Moglich ware zum gleichen Zweck auch eine ande- 
re Form von rvickseitiger Beschichtung der Dekoreinla- 
20 ge 5. 

Die GieBhaut 4 wird an der Sichtseite mit einer ihr 
eine gewiinschte Farbe gebenden Lackschicht versehen. 
Zu diesem Zweck wird das Unterwerkzeug 2 in dem Be- 
25 reich links des Steges 3 vor dem Einbringen der De- 

koreinlage 5 und vor. dem SchlieBen des GieBwerkzeugs 
zunachst mit einer Trennschicht und dann mit entspre- 
chender Lackschicht versehen. Das geschieht durch Be- 
spruhen des Unterwerkzeugs 2. Um dabei eine Beschmut- 
30 zung des Unterwerkzeugs 2 in dem Bereich rechts des 

Steges 3 zu verhindern, welche eine Verschmutzung der 
Dekoreinlage 5 an der Sichtseite zur Folge hatte, ist 
das Unterwerkzeug 2 geteilt ausgefuhrt, so dass ein 
dann die Dekoreinlage 5 aufnehmender Einsatz 10 des 
35 Unterwerkzeugs 2 in eine durch einen Doppelpfeil 11 

angedeutete Richtung abgesenkt bzw. wieder angehoben 
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werden kann. Ein Absenken dieses Einsatzes 10 verrin- 
gert das Risiko einer Beschmutzung des entsprechenden 
Bereichs des Unterwerkzeugs 2 beim Bespriihen mit 
Lack. Der bewegliche Einsatz 10 erlaubt auch eine 

5 vielseitige Verwendung des abgebildeten Gie&werkzeugs 

fur Dekoreinlagen 5 unterschiedlicher Dicke und/oder 
Materialien. Bei einer anschliefcenden Entnahme des 
Oberf lachendekors aus dem Gieftwerkzeug verbleibt die 
zunachst auf das Unterwerkzeug 2 aufgebrachte Lack- 

10 schicht dann an der Giefihaut 4. 

In Fig. 3 ist ein frdherer Arbeitsschritt eines Her- 
stellungsverfahrens mit dem GieBwerkzeug aus Fig. 2 
zu sehen, bei dem wiederkehrende Merkmale wieder mit 
15 . den gleichen Bezugszeichen versehen sind. Das Unter- 

werkzeug 2,wird im abgebildeten Arbeitsschritt mit 
, Lack .12 besprtiht,. wobei der spater die Dekoreinlage 
aufnehmende Bereich des Unterwerkzeugs 2 hier abwei- 
chende zura zuvor beschriebenen Vorgehen nicht durch 
20 Absenken des Einsatzes 10 sondern durch eine Abde- 

ckung mit einer Maske 13 geschutzt wird. Moglich ware 
auch eine Abdeckung mit der Maske 13 in Verbindung 
mit einem Absenken des Einsatzes 10 des Unterwerk- 
zeugs 2. 

25 

Eine weitere Variante eines erf indungsgemafcen Her- 
stellungsverfahrens fur ein Oberf lachendekor ist in 
der Fig. 4 abgebildet. Auch hier sind das Giefcwerk- 
zeug und das entstehende Oberf lachendekor im Quer- 

30 schnitt gezeigt, gleiche Merkmale sind wieder mit i- 

dentischen Bezugszeichen versehen. Abweichend von den 
zuvor beschriebenen Beispielen ist hier auch das O- 
berwerkzeug 1 geteilt ausgefuhrt mit einem die Dekor- 
einlage 5 abdeckenden Mittelteil 14 , das in eine 

35 durch einen Doppelpfeil 15 veranschaulichte Richtung 

heb- und senkbar ausgefuhrt. Dadurch kann ein geziel- 



WO 2005/012040 



n 



PCT/EP2004/008558 



ter dosierbarer, auf verschiedene Dekoreinlagen ein- 
stellbarer Druck auf die Dekoreinlage 5 ausgeubt wer- 
den, dort wo diese an der Berandung 6 auf dem Steg 3 
aufliegt. Das Mittelteil 14 des Oberwerkzeugs 1 ist 
5 daruber hinaus so geformt, dass es ein Einbringen der 

Dekoreinlage 5 in das GieBwerkzeug mit einem UbermaB 
erlaubt. Das hat zur Folge, dass nach einer anschlie- 
Benden Entnahme des Oberf lachendekors aus dem GieB- 
werkzeug und vor dem Hinterschaumen zur Bildung des 
10 verkleidungsteils die Dekoreinlage 5 durch ein leich- 

tes Def ormieren der durch den Steg 3. verursachten Nut 
gestreckt werden kann, wodurch die durch die Nut an 
der Sichtseite des Oberf lachendekors gebildete Fuge 
geschlossen wird. Diese Fuge, die sonst einen Spalt 
15 einer Breite von etwa 1 mm of fen lie&e, hat dadurch 

am fertigen Verkleidungsteil eine verschwindende 
Breite. Ein Pfeil 16 in der Figur deutet an, in wel- 
che Richtung die Dekoreinlage 5 zum SchlieBen der Fu- 
ge verschoben wird, wodurch die Dekoreinlage 5 in ei- 
20 ne in der Figur gestrichelt gezeichnete Schaumpositi- 

on 5' gelangt. 
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Patentanspruche 



Oberflachendekor fur ein Verkleidungsteil, ins- 
besondere fur ein Innenverkleidungsteil fur ein 
Kraftfahrzeug, das bereichsweise durch eine 
GieBhaut gebildet ist, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass das Oberflachendekor eine Dekoreinlage (5) 
aufweist, die mit einer Berandung (6) an einen 
durch die GieBhaut (4) gebildeten Bereich des 
Oberflachendekors angrenzt, wobei die Berandung 
■ (6) der Dekoreinlage (5) von der GieBhaut (4) 
umschlossen ist. 

Oberflachendekor nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die GieBhaut (4) aus Polyu- 
rethan besteht und/oder vorzugsweise eine mitt- 
lere Dicke von zwischen 0,7 mm und 1, 5 mm hat. 

Oberflachendekor nach einem der Anspruche 1 oder' 
2, dadurch gekennzeichnet, dass die GieBhaut (4) 
an einer eine Sichtseite bildenden Oberflache 
eine Lackschicht und/oder eine lichtunempf indli- 
che Schicht tragt Oder aus einem lichtunempf ind- 
lichen Material besteht. 

Oberflachendekor nach einem der Anspruche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekoreinlage 
(5) aus Leder, textilem Werkstoff oder polymerem 
Werkstoff besteht und/oder eine Dicke von zwi- 
schen 0 , 3 mm und 2 mm hat . 

Oberflachendekor nach einem der Anspruche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekoreinlage 
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(5) ruckseitig eine Sperrschicht (9) aufweist 
oder selbst schaumdichten Charakter hat. 

Oberf lachendekor nach einem der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, dass die von der 
Giefihaut eingefasste Berandung (6) der Dekorein- 
lage (5) in sich geschlossen ist. 

OberflSchendekor nach einem der Anspruche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, dass ein die Beran- 
dung (6) umgebender Bereich des Oberf lSchende- 
kors eine auf einer Sichtseite des Oberflachen- 
dekors langs der Berandung (6) verlaufende Nut 
bildet, so dass die von der Giefthaut (4) um- 
schlossene Berandung (6) der Dekoreinlage (5) in 
der Nut versenkt liegt und auf der Sichtseite 
des Oberf lachendekors eine an der Berandung (6) 
parallel verlaufende, zwei Oberf lachenbereiche 
trennende Fuge verbleibt, wobei der eine Ober- 
flachenbereich durch die GieBhaut (4), der ande- 
re durch die Dekoreinlage (5) gebildet ist. 

Oberf lachendekor nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Fuge eine Breite von 
hochstens 1,5 mm, vorzugsweise eine Breite von 
nicht mehr als 0,7 mm hat. 

9. Oberf lachendekor nach einem der Anspruche 1 bis 
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Gielihaut (4) 
und die Dekoreinlage (5) senkrecht zur Berandung 
(6) einen Oberlapp von zwischen 1 mm und 5 mm, 
vorzugsweise zwischen 2 mm und 3 mm haben. 

10. Vexkleidungsteil, insbesondere Innenvexklei- 
dungsteil filr ein Kraftf ahrzeug, das ein Ober- 
fl&chendekor nach einem der Anspruche 1 bis 9 
aufweist. 
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11. Verkleidungsteil nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass es eine Seitenverkleidung, 
TOrinnenverkleidung oder Bestandteil einer In- 
strumententafel ist. 

5 12. Verkleidungsteil nach einem der Anspruche 10 o- 

der 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Ober- 
flachendekor hinterschaumt ist, vorzugsweise mit 
einem Polyurethanmaterial als Hinterschaummasse. 

13. Verkleidungsteil nach einem der Anspruche 10 bis 
10 12, dadurch gekennzeichnet, dass es einen Trager 

aufweist, der vorzugsweise aus Kunststoff, be- 
sonders vorzugsweise aus gepresstem Holzfaser- 
formstoff gefertigt ist. 

U\ Verkleidungsteil nach einem der Anspruche 10 bis 
15 13, sofern diese sich auf Anspruch 1 beziehen, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Fuge an der 
Sichtseite eine verschwindende Breite hat. 

15. Verfahren zur Herstellung eines Oberf lachende- 
kors far ein Verkleidungsteil, insbesondere far 
20 ein Innenverkleidungsteil far ein Kraft f ahrzeug, 

bei dem ein zwischen einem Oberwerkzeug und ei- 
nem Unterwerkzeug eines Giefiwerkzeugs gebildeter 
Hohlraum zur Bildung einer GieBhaut mit einem 
aushartenden Material gefullt wird, dadurch ge- 
25 kennzeichnet, dass zuvor eine Dekoreinlage (5) 

in das Giefiwerkzeug eingebracht und so zwischen 
dem Oberwerkzeug (1) und dem Unterwerkzeug (7) 
eingeklemmt wird, dass eine Berandung (6) der 
Dekoreinlage (5) in den genannten Hohlraum 
30 hineinragt und beim Fallen des Hohlraums von dem 

aushartenden Material umschlossen wird. 



16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich- 
net, dass als aushartendes Material Polyurethan 
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verwendet wird, wobei die daraus entstehende 
Giefthaut (4) vorzugsweise eine mittlere Dicke 
von zwischen 0,7 mm und 1,5 mm erhalt. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 Oder 16, 
5 dadurch gekennzeichnet, dass auf einen die ent- 

stehende Giefihaut (4) aufnehmenden Oberflachen- 
bereich des Unterwerkzeugs (2) vor dem Fullen 
des Hohlraums eine spater an der Giefihaut (4) 
verbleibende Lackschicht aufgebracht wird, vor- 
10 zugsweise durch Bespruhen, wobei besonders vor- 

zugsweise ein die Dekoreinlage (5) aufnehmender 
Bereich des Unterwerkzeugs (2) durch eine Maske 
(13) abgedeckt wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 17, 
15 dadurch gekennzeichnet, dass das Unterwerkzeug 

(2) so geteilt ist, dass .ein die Dekoreinlage 
(5) aufnehmender Bereich gegenuber einem die 
entstehende Giefchaut (4) aufnehmenden Bereich 
des Unterwerkzeugs (2) absenkbar ist. 

20 19. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 18 , 

dadurch gekennzeichnet, dass das Unterwerkzeug 

(2) langs einer den Hohlraum zur Dekoreinlage 
(5) hin abschlieftenden Trennlinie einen Steg (3) 
aufweist und die Dekoreinlage (5) an ihrer Be- 

25 randung (6) zwischen diesem Steg (3) und dem O- 

berwerkzeug (1) eingeklemmt wird, wobei das O- 
berwerkzeug (1) dort vorzugsweise eine dem Steg 

(3) Raum gebende Aussparung aufweist. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeich- 
30 net, dass der Steg (3) eine Breite von zwischen 

0,7 mm und 1,5 mm und/oder eine Hohe von zwi- 
schen 3 mm und 10 mm hat. 
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21. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Oberwerkzeug 
(1) so geteilt ist, dass ein die Dekoreinlage 
(5) abdeckender Bereich gegentiber einem den 
5 Hohlraum fiir die entstehende Gie&haut (4) ab- 

schlie&enden Bereich heb- und senkbar ist. 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Dekoreinlage 
(5) durch Unterdruck am Oberwerkzeug (1) oder am 

10 Unterwerkzeug (2) gehalten wird. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Oberwerkzeug 
(1) Positionierstifte (8) aufweist, wobei die 
Dekoreinlage (5) beim Einbringen in das Gieli- 

15 werkzeug mit ihrer Berandung (6) an den Positio- 

nier stiffen (8) anliegend am Oberwerkzeug (1) 
angeordnet wird. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Dekoreinlage 
20 ( 5 ) ein ringsum von der Gie&haut (4) eingefass- 

tes Mittelfeld des Oberf lachendekors bildet. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, dass als Material fur 
die Dekoreinlage (5) Leder, textiler Werkstoff 

25 oder polymerer Werkstoff zum Einsatz kommt. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Dekoreinlage 
(5) ruckseitig beschichtet oder mit einer Folie 
oder einer anderen Sperrschicht (9) hinterlegt 

30 „ird oder selbst aus einem schaumdichten Materi 

al besteht. 
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27. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine durch den Steg 
(3) verursachte Fuge, welche das Oberf lachende- 
kor zwischen einem durch die Giefchaut (4) und 

5 einem durch die Dekoreinlage (5) gebildeten Be- 

reich aufweist, nach einer Entnahme des Oberf la- 
chendekors aus dem Gieftwerkzeug auf eine ver- 
schwindende Spaltbreite zusammengeschoben wird. 

28. Giefcwerkzeug zur Herstellung eines Oberf lSchen- 
10 dekors fur ein Verkleidungsteil mit einem Ober- 

werkzeug und einem Unterwerkzeug, zwischen denen 
das Gie&werkzeug in geschlossenem Zustand einen 
Hohlraum zura Gieften einer GieBhaut aufweist f wo- 
bei das Gie&werkzeug durch Auseinander- und Zu- 
15 . sammenfUhren von Oberwerkzeug und Unterwerkzeug 

geoffnet und geschlossen werden kanri, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Giefcwerkzeug einen ers- 
ten und einen zweiten Bereich aufweist, von de- 
nen der erste Bereich den Hohlraum zum Giefien 
20 der GieBhaut (4) bildet, wahrend der zweite Be- 

reich zwischen Oberwerkzeug (1) und Unterwerk- 
zeug (2) einen Raum zum Einlegen einer Dekorein- 
lage (5) frei lasst und langs einer Begrenzung 
an den ersten Bereich angrenzt, wobei das Giefi- 
25 werkzeug langs dieser Begrenzung einen zwischen 

Oberwerkzeug (1) und Unterwerkzeug (2) gebilde- 
ten Dichtungsspalt zum Einklemmen einer Beran- 
dung (6) der Dekoreinlage (5) aufweist, wobei 
sich das Gie&werkzeug ferner an dem Dichtungs- 
30 spalt zum genannten Hohlraum hin so aufweitet, 

dass eine nicht zu weit in den Hohlraum hinein- 
ragende Berandung (6) der Dekoreinlage (5) nur 
an Randern des Dichtungsspalts, nicht aber an 
Wanden des Hohlraums, anliegt. 



WO 2005/012040 



24 



PCT/EP2004/008558 



29. GieRwerkzeug nach Anspruch 28 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Unterwerkzeug langs der Be- 
grenzung einen Steg (3) aufweist, der den Hohl- 
raum begrenzt und eine Berandung des Dichtungs- 

5 spalts bildet. 

30. Giefcwerkzeug nach einem der Anspruche 28 oder 
29, dadurch gekennzeichnet, dass die Begrenzung 
eine geschlossene Umrandung des zweiten Bereichs 
bildet. 

10 31. Gieliwerkzeug nach einem der Anspruche 28 bis 30, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Unterwerkzeug 
(2) und/oder das Oberwerkzeug (1) so geteilt 
ist, dass der zweite Bereich unabhangig vom e.rs- 
ten Bereich auseinander und aufeinander fahrbar 

15- • ist- 

32. GieBwerkzeug nach einem der Anspruche 28 bis 31 f 
dadurch gekennzeichnet, dass das Oberwerkzeug 
(1) oder das Unterwerkzeug (2) im zweiten Be- 
reich Offnungen zum Anlegen von Unterdruck auf- 

20 weist an einer dem jeweils anderen Werkzeug zu- 

gewandten Seite. 

33. GieBwerkzeug nach einem der Anspruche 28 bis 32, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Oberwerkzeug 
(1) und/oder das Unterwerkzeug (2) zumindest 

25 teilweise aus Stahl oder Aluminium gefertigt 

ist . 
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